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Die Erfindung betrifft einen einteiligen Axial- 
Rollenkafig mit in Kafigtaschen einzeln gefuhrten Roll- 
korpern, die durch in die Taschen ragende Vorsprunge 
gegen Herausf alien gesidiert sind. 

Die zuim Fuhren und Halten der Rollen dienenden 5 
Rollenkafige werden entweder aus metal lischen Werk- 
s toff en durch Drehen und Stanzen oder aus Kunst- 
stoffen vorwiegend im SpritzguBverfahren hergestellt. 
Bedingt durch die Fonderung, die Kafigtaschen zur 
Aufnahme der Rollen so zu formen, dafi diese nicht 10 
nur allseitig gefuhrt, sondern auch, beispid-sweise 
durch in die Tasdien ragende Vorsprunge, gegen Her- 
ausf all en gesichert werden, sind die zur HerstelLung 
benotigten Giefiformen in Schieberkonstruktion kost- 
spielig und storanfallig. 15 

Zweaks Vermeidiung der komplizierten Schieber- 
formen ist vorgeschlagen worden, die RoUenkorper 
selibst zur Erzeugung der Taschenofrnungen zu ver- 
wenden. Um das erforderliche Rollenspiel zu sichern, 
werden die Rollen auf entfernbare Abstandsscheiben ao 
gesetzt und mit zwei ubereinanderliegenden, geschlitz- 
ten Zylindern aus dunnem FederstaHblech umgeben, 
die nach erfolgtem PreBvorgang entfernt werden. 
Dieses Verfahren ist naturlich sehr umstandlich, und 
es lafit sich auch nur fur Rollen mit groBem Durch- as 
messer verwenden. 

Nach einem weiteren Vorschlag soil zur Bildung 
der Kafigstege ein diese Stege als Hohlraume auf- 
wei sender, also negativer Vorspritziing aus Kunst- 
stoff als Mittelteil einer dreiteiligen SpritzguBf orm 30 
zwischen einer oberen und einer unteren Teilform mit 
ringformigen, rinnenartigen Ausnehmungerr zur Bil- 
dung der Kafigseitenringe verwendet werden. Nach 
dem Einspritzen und Erharten des KafigwerkstorTes 
wird der Vorspritziing durch mechanische oder chemi- 35 
sche Zerstorung aus dem Kafig herausgelost. Dieses 
Verfahren ist ebenfalls noch umstandlich und teuer, 
auBerdem ist es fur die HersteMung von AxiaJ-Rollen- 
kafigen nicht geeignet. 

Die Erfindung hat sich die Aulgabe gestellt, einen 40 
einteiligen, vorwiegend im GieB verfahren herzustel- 
lenden Axial-Rollenkang mit in Kafigtaschen einzeln 
gefuhrten Rollkorpern, die durch in die Taschen ra- 
gende Vorsprunge gegen Herausf alien gesichert sind, 
zu scharTen, der sich in einfach zu ges taltenden zwei- 45 
teiligen Giefiformen ohne Bikiung von Gratfahnchen 
und damit ohne Nacharbeit billig herstellen laBt. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch ge- 
lost, dafl die auf der einen Stirnseite des Kafigs be- 
firtdlichen Vorsprunge eine Lange aufweisen, die etwa 50 
einer halrben Lange der Taschen entspricht und von 
deren Mitte aus nach beiden Seiten sich erstreckt, 
wahrend auf der anderen Stirnseite des Kings zwei 
Vorsprunge angeordnet sind, die von den Ecken der 
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Taschen aus etwa bis auf ein Viertel der Taschen- 
lange zur Mitte hin sich erstrecken. Hierbei darf die 
Lange der oberen und der umteren Vorsprunge ins- 
gesamt die Lange der Tasche nicht trb erschrei ten . 

In der Zeichnung ist die Erfindung in einer Aus- 
fuhrungsform beispielsweise dargestellt. Es zeigt 
Fig. 1 einen Axial-Rollenkafig in der Draufsicht, 
Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie E-F der Fig. 1, 
Fig. 3 einen vergroBerten Ausschnitt^ aus der Fig. 1, 
Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie A-B der Fig. 3, 
Fig. 5" einen Schnitt nach der Linie C-D der Fig. 3 
und 

Fig. 6 eine perspektivische Teilansicht, die die Aus- 
bikiung der Taschen mit den Voreprungen zeigt 

Der in der Zeichnung dargestellte Axial-Rollen- 
kafig weist einen kreisrunden Tragkorper a auf, der 
mit einer Offnung b versehen ist. In dem Tragkorper a 
sind in gleichmaBiger Winkelstellung im wesentlichen 
rechteckige Taschen c strahlenformig angeordnet, die 
zur Aufnahme von Rollkorpern d dienen. Diese skid 
durch oben und unten in die Taschen c hineinragende 
Vorsprunge e, f, g gegen Herausf alien gesichert. Wie 
am besten aus der Fig. 6 ersichtlich, ist die Anord- 
nung der Vorsprunge so getroffen, daB die auf def 
einen Stirnseite des Tragikorpers a befindJichen Vor- 
sprunge^ eine Lange aufweisen, die einer halben 
Lange der Tasche c entspricht und von deren Mitte 
aus sich gleichmaflig nach beiden Seiten dter Tasche c 
erstreckt, wahrend auf der anderen Stirnseite des 
Tragkorpers a zwei in die Tasche c hineinragende Vor- 
sprunge/, g angegossen sind, die von den Ecken der 
Taschen c aus etwa bis auf ein Viertel der Taschen- 
lange zur Mitte hin sich erstrecken. Mit anderen 
Worten gesagt, enden bzw. beginnen die Vorsprunge 
auf der einen Stirnseite dort, wo der Vorsprunge auf 
der anderen Stirnseite beginnt bzw. endet. 

109 510/246 



BNSOOCID: <DE 1099809B1_I_> 



1 099 

3 

Wie an Hand dor Zeidhmingen ztr entnehmen ist, 
benotigt man mfolge der gewahlten Anordnung der 
Vorsprunge zum GieBen <Iieser Rollenkafige nor zwei- 
teilige GieBf ormen. 

PATENTJLNSPRUCH: 

Einteiliger Axial-Rollenkafig mit in Kafig- 
taschen einzeln gefuhrten Rollkorpern, die durch 
in die Tasdien hineinragende Vorsprunge gegen u 
Herausfallen gesichert sind, dadurch ^gekennzeichnet, 
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daB die auf der einen Stirnseite des Kafigs (a) be- 
nndlichen Vorsprunge (e) eine Lange aufweisen, 
die etwa einer halben Lange der Taschen (c) ent- 
spricht und von deren Mitte aus nach beiden 
Seiten sich erstreckt, wahrend auf der anderen 
Stirnseite des Kafigs (a) zwei Vorsprunge (f, g) 
angeordnet sind, die von den Ecken der Taschen 
(c) aus etwa bis auf ein Viertel der Taschenlange 
zur Mitte hin sich erstrecken, wobei die Lange der 
oberen und der unteren Vorsprunge insgesamt die 
Lange der Tasche nicht uberschreiten darf . 
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Fig. 5 
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Translation of German patent publication 1099809. 

An Axial Bearing Roller Cage 

The invention relates to a single-piece axial roller bearing cage having roller bodies 
separately guided in cage pockets, which are prevented from falling out by projections 
extending into the pockets. 

Roller cages serving for guiding and holding the rollers are either produced by turning 
and stamping a metallic material or by using mostly injection molded plastics to receive the 
rollers. Owing to the requirement to so shape the cage pockets to receive the rollers that the 
rollers are not only guided on all sides but also, for example using projections extending into 
the pocket, are secured against falling out, molds employed for production in a slide design 
are expensive and prone to failure. 

In order to avoid having complex slide molds there has been a suggestion to utilize the 
roller bodies themselves to produce the pocket openings. In order to ensure the necessary 
roller play the rollers are set on removable spacing disks and surrounded by two superposed, 
slotted cylinders of thin spring steel sheet, which after completion of the pressing operation 
are removed again. This method is naturally extremely involved and may only be performed 
in the case of rollers with a large diameter. 

In accordance with a further suggestion for the formation of the cage ribs a premolding 
(that is to say is a negative premolding of plastic) is to be employed which has the ribs as 
cavities, as a middle part of a three-part injection mold between a top and a bottom mold pan 
with groove-like recesses to form the cage side rings. After injection and solidification of the 
cage material the premolding is removed by mechanical or chemical action from the cage. 
This method is also elaborate and expensive and furthermore it is unsuitable for the 
production of axial roller bearing cages, 

The object of the present invention is to produce a single piece axial bearing cage, 
predominantly by injection molding having roller bodies separately guided in cage pockets, 
which are secured against falling out by radial projections, which may be produced cheaply in 
simply produced molds without the formation of fash and accordingly without dressing. 

In accordance with the invention this object is attained since the projections located on 
an end side of the cage have a length which is equal to approximately half the length of the 
pockets and extend from the middle thereof to either side, whereas on the other end side in the 
cage two projections are arranged, which extend from the comers of the pockets for 
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approximately a quarter of the pocket length toward the middl e. In this case the length of the 
top and the bottom projections together may not exceed the length of the pocket. 

In the drawings the invention is represented in one embodiment by way of example. 



The axial bearing roller cage represented in the drawings has a circular support body a, 
which is provided with an opening b. In the support body substantially rectangular pockets c 
are arranged in a radiating maimer in a regular angular arrangement which serve to receive the 
roller bodies d qd 

The roller bodies are are prevented from falling out by projections e, f and g projecting into 
the pockets c. As best seen in figure 6, the arrangement is such that the projections e located 
on the one end side of the support body a have a length equal to half the length of the pocket c 
and from whose middle the pocket c extends in an even manner* whereas on the other end 
side of the support body a two projections f and g are molded which extend into the pocket c, 
which extend from the corners of the pockets c approximately as far as one quarter of the 
pocket length toward the middle. In other words, the projections f and g end and, 
respectively, start on the one end side where the projection e starts and, respectively, ends on 
the other end side. 

As illustrated in the drawings owing to the selected arrangement of the projections 
only two-part molds are required for molding the roller cages. 



Figure 1 
Figure 2 
Figure 3 
Figure 4 
Figure 5 
Figure 6 



shows an axial roller bearing cage in plan view, 
shows a section taken on the line E - F of figure 1 . 
shows a part A of figure 1 on a larger scale, 
shows a section taken on the line A - B of figure 3. 
shows a section taken on the line C - D of figure 3. 
is a perspective part view, which shows the design of 
the pockets with the projections. 
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IJUlJ.PnTGajnRD.DE * 00081GG3G11731 

-4- 



NUM506 P13 



A single-piece axial roller bearing cage having roller bodies separately guided in cage 
pockets, which are prevented from falling out by projections extending into the pockets, 
characterized in that the projections (e) located on an end side of the cage (a) have a length 
which is equal to approximately half the length of the pockets (c) and extend from the middle 
thereof to either side, whereas on the other end side in the cage (a) two projections (f and g) 
are arranged, which extend from the comers (c) of the pockets for approximately a quarter of 
the pocket length toward the middle, the length of the top and the bottom projections together 
not exceeding the length of the pocket. 



